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31. Mai 1972 



Case 3128.06-GF 

TENNECO CHEMICALS, INC. 
New York, N,Y., V.St. A. 

"Verfahren zur Herstellung von polyolef inharz-kaschierten Poly- v 
urethansohaumstof f en" 



Prioritat: 3* Juni 1971, V.St. A., Nr. 149 689 



Polyiiretha.nschaurnstof f e haben auf vielen Gebieten , angefangen von 
Polstermafeerialien, z.B. fUr Matratzen und KIssen, bis hin zu 
. Konstruktionsteilen - und Bekleidungszwischenf utter, Ver- 

wendung gefurtden. Je nach ihrem Verwendungszweck werden Schaum- 
stoffe mit unterschiedlichen Eigenschaf ten hergestellt, wie hoch- 
flexible Schaumstof fe. fur Matratzen oder Bekleidungszwischenf utter 
und feste und halbfeste Schaumstof fe fUr Konstruktionsteile 
und schalldanipf ende Isolierstof f e. In vie3.en Fallen 1st es zweck- 
dienlich, die Oberflache des Polyurethanschaumstof f s mit einer 
durchgehend glatten, gleichmassigen Materialschicht, wie einem 
Kunstharzf ilm, abzudichten oder zu beschichten. Das Oberflachen- 
material kann transparent oder undurchsichtig, weiss oder mit 
verschiedenen Pigmenten angefarbt sein. Durch einen solohen Film 
wird die Oberflache glatter und die PorositSt herabgesetzt oder 
beseitigt. v 
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Die vielleioht brei teste Anwendung findcn diese kasohierten 

Polyu'rethanschaumstof fe als dtinne Streifen Oder als Bahnen. 

Solcho Materialien konnen, im grosstechnischen Maflstab em wirt- 

/Hessern 

schaf tlichsten durch "Abschalen" Oder durch Herausschneirien mTt7 

von Schaumstof f rundblocken odei* -pi at ten als fortlaufende 
Streifen hergestellt werden, wShrend das Giessen des Schaumstof fs in 
dtinne Streifen im allgemeinen als zu kostspielig ange'sehen wird. 

Die bei der Herstellung von polyolef inharzkaschierten Polyurethan- 
sohaumstof f en auftretenden Probleme machten es jedoch ausser- 
ordentlich schwierig, eine dichte und feste Verbindung zwischen 
Schaumstoff und Film oder Beschiehtung ohne Verwendung von Kleb- 
stoffen herzustellen. 

Die Verwendung von Klebstoffen bedeutet jedoch die Einfuhrung 
einer weiteren Verf ahrensstuf e bei der Herstellung der kasohierten 
Produkte und erfordert die Verwendung zusatzlichen Materials, 
Versuche zur Herstellung einer direkten Verbindung zwischen 
Olefin- und Urethanpolymeren, insbesondere von Polyathylen, fuhrten 
aus technischen und wirtschaf tlichen GrUnden nicht zu einem er- . 
kennbaren Erfolg. Ein Verfahren zur Verbindung von Film mit Schaum- 
stof f ist das Flarnmkaschieren, bei dem entweder der vorbereitete 
Film oder der Schaumstoff zur Erweichung seiner Oberflache einer 
offenen Flamme ausgesetzt wird und die beiden Schichten dann 
zusainmengepresst werden. Das Flammkaschieren fUhrt zu Material ver- 
lust, moglicherweise zur Verbrennung und Verkohlung, und vor allem 
zum Verlust von Additiven, wie Stabilisatoren und Antif lammmittel, 
der die Materialeigenschaf ten entscheidend verschlechtern wtlrde. 
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Bei anderen Harzen sind solche Schwierigkei ten nicht bekannt. Z.B. 
kann Polyvinylchloridharz, wie in der USA. -Patent- 

schrift 3 223 568 beschrieben, direkt mit Polyurethanschaumstoff en 
verbunden werden. Gcmass dieser Patentschrift wird ein vorgeformter 
Kunststof film erhitzt und zuv Erzielung einer direkten Bindung 
gegen die Oberf lache eines Sehaumstoff s gepresst und es wird darauf 
hingewieaen,dass auch andere Harze, einschliesslich Polyathylen , 
auf diese Art behandelt v/erden konnen. Die bei der Verwendung von 
PolyHtbylen auftretenden zusatzlichen Schwierigkeiten sind bereits 
bekannt, wie aus der USA. -Patentschrift 3 533 901 her- 
vorgeht. 

Die USA. -Patentschr ift 3 533 901 / 

/ be'trifTt ein Verfahren zur direkten Beschichtung von 

Polyurethan mit Polyathylen. Danach muss zur Erreichung einer 

Bindung zwischen Polyathylen und Polyurethanschaumstoff die 

aussere Schicht des Polyathylenf ilms vorher oxidiert werden. Zu 

diesem Zweck . wird vorgesehlagen, die heisse PolySthylenschmelze in 

Gegenwart von Luft zu extrudieren, wodurch.sich automatisch eine 

/USA. -Patentschrift 3 223 568 
oxidierte Schicht auf dieser Oberf lache bildet. Wie in der ~~ 7 

wird. ein vorgeformter Polyathylenf ilm verwendet. -Zur Erreichung " 

einer festen Bindung wird es jedoch als notwendig erachtet, 

den Sehaumstof f in situ herzustellen. Demgemass wird das- kaschierte 

Material durch Beschichtung eines vorgef ormten, oberf lachenoxi- . 

dierten Polyathylenf ilms mit einer dlinnen Schicht eines aufschaum- 

baren Polyurethanharzes gebildet und das Polyurethan in situ auf- 

geschaumt. Der Polyurethanschaumstoff wird dann bei erhohten 

Temperaturen -au^gehartet, wobei gleichzeitig die Bindung mit dem 

PolyKthyl enf J lm stattfindet. 

7 0 9 8 n 1 / 0 8 5 0 
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Gemass USA. -Paten-tschrif t 2 98j5 9<>2 wird ein auf- 

schaumbares fliissige^ Kun.stharz direkt auf eine frisch extrudiorte 

thermoplastische Ilarzschieht aufgebracht- Die direkte Reschichtung 

/in der USA. -Paten tschr i ft 3 553 903 
der Harzoberf lache mit Sohaumstoff konhte die ' / als zur 

Bildung einer festen Bindung zwischen Polyathylenf ilm und 

Polyurethanschaumstof r als notwendig erachtete Oxidation ver- 

hindern, 

Ein bei der Verwendung von unpigmentl ertem oder leieht pigmen- 
tiertem Schaumstoff an sichtbaren Stellen auftretendes Problem 
1st die Verfarbung. 

Der urspriinglich fast reinweisse Sohaumstof f farbt si eh durch 
Luft- und Lichteinwirkung ausserordentlich schnell schmutziggelb. 
Die Verwendung von Zusatzen hat nicht zu einem vollstandigen Er- 
folg geftihrt, well viele handelsiibliche Antioxidationsmittel 
wahrend des Auf schaumens bei hohen Temperaturen ausgetrieben 
werden. Der Zusatz von Stabilisatoren nach dem Auf schaumen auf 
die Oberflache ist kostspielig und nicht immer erfolgreich. 
Demgemass ware ein einf aches Verfahren zur direkten Farbstabili- 
sierung von Polyurethanschaumstof fen sehr nutzbringend. 

Somit . betrifft die vorliegende Erfindung ein Uberraschend 
einfaches, aber wirksames Verfahren zum Kaschieren eines Poly- 
urethanschaumstof f trSgermaterials mit einer Polyolef inharzschutz- 

schicht, das dadurch gekennzeichnet 1st, dass das Polyolef inharz 
a uf ges chmol zen/ 

zunSchst f 1 und dann die heisse Schmelze in fltlssigem 

Zustand auf die OberflSche des TrSgermaterials aufgebracht wird, 

209851/0850 
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wpnach die Polyolef inharzschicht zur Verfestigung auf dem Trager- 
material und zur Bildung einer f estanhaf tenden dtlnnen Harzschutz- 
schicht abgekUhlt wird. 

Zur Verbesserung der Bindung zwischen Schaumstoff und Polymer- 

harzsohutzschicht kann wahrend d'e's Abkiihlens der Schutzschicht 

Druck auf das kaschierte Material ausgeilbt werden. Der Druck soll- 

te nicht hoher sein als zur Herstellung einer Bindung notig ist, 

wird/ 

ohne class die Schaumstoff struktur dadurch zerstort/und ohne, so- 
fern nicht gewiinscht, eine geringere Dioke (Nachstrecken) der 
extrudierten Schicht zu bewirken. Die Schicht oder der Film konnen 
direkt auf die Schaumstoff qberflache in der gewunschten Dicke 
extrudiert werden. 

Die direkt extrudierte Schicht der voriiegehden Erfindung bildet 
eine so dichte und feste Verbindung mit der Oberfl&che des Schaum- 
stoffs, dass sie Luft und Licht wirksam ausschliesst, als Schutz- 
schicht gegen-die Alterung oder Vergilbung der Oberflache dient 
und sieh nicht ablost. Ausserdem wird angenommen, dass 

Stabilisatorzusatze . und moglicherweise andere 
Teilchen aus der geschmolzenen Schicht in den Schaumstoff wan- 
dern. Dadurch liefert dieses Verfahren zur Herstellung kaschierten 
Materials ednen unerwarteten Vorteil* 

Das Polyurethanschaumstof ftragermaterial kann aus beliebig ge- 
formten Platten mit entweder gewolbter oder flacher Oberflache 
bestehen. Vorzugsweise arbeitet man jedoch bei diesem Verf ahr n 
mit einer Polyurethanschaumstof fbahn oder dtlnnen Streifen, z.B. 

209851/0850 
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der durch "Absch&len" der grossen industriell erzeugten Rurdbloekc 

erhalten.cn Art. Die dUnne abgeschalte Bahn v/ird auf V/aJ zen 
aufgowickclt . Bel der Durchfuhrung dec erf indungsgemunr.en Ver- 
fahrens wird eine Schaumstof f bahn von einer TTfr :lze abgewickelt und 
direkt, z.B. unter einem Polyathylenextrudei; hindurchgef uhrt . Das 
Polyolefin v;ird direkt auf die Oberflache der Schaumstof fbahn 
extrudiert. Wenn gewiinscht, konnen beide Seiten der Schaumstof f- * 
bahn gleichzeitig durch Parallelextruder oder nacheinander durch 
Tandemextruder beschichtet werden. In jedem Pall v/ird die Ober- 
flache, auf die das Polyolefin extrudiert worden ist, praktisch 
gegen Luft abgedichtet und ausserdem gegen Alterung durch Licht- 
einwirkung geschtitzt. 

Die Polyolef inschicht kann auch poros sein, und dann 1st die 
Schaumstof f oberflache naturgemass nicht gegen Luft abgedichtet. 

Ein polyolef inkaschierter Polyurethanschaumstof f weist viele 4 Vor- 

ziige auf. 1st die porose Beschaf f enheit der iiblicherweise flexi- 

blen Schaumstoffe unerwtinscht und soli das Eindringen von FeuchfcLg 
/Flusslgke lt 

keit oder / in den Schaumstof fkorper verhindert werden, 

kann ein nichtporoser Film aufgebracht werden. Eine Oberflache 
mit einem hoheren Schlupfwert oder einem niedrigeren Reibungs- 
koef f izienten kann durch Kaschieren mit einem diinnen Film er- 
halten werden. Ein solches kaschiertes Material kann z.B. als 
Bekleidungszwischenfutter verwendet werden. Der Schlupf er- 
mcJglicht ein angenehmeres Gleiten z.B.- in und aus dem 

flrmel. Ein nichtporSaes Zwisch nf utter vrHr dagegcn in einem 
BekleidungsstUck klamm und unbequem, so dass TUr diesen Zweck 

20985 1/0850 
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ein sehr diinner poroser Polyathylenf ilm iiber einera of f enzelligen 
Schaumstof f verwendet vrerden konnte. 

Das erf indungsgemasse Verfahren ksnn praktisch fur jcden offen- 

zel] igon und geschlossenzelligen Polyurethanschaumstof ftyp ver~ 

wpndet werden. Manchnial sind geschlossenzellige Schaumstof f e fest 

odor halbfest. Solche Schaumstof fe weisen eine ziemlich holie 

Strukturfestigkeit auf. Sogenannte "offene" Schaumstof fe konnen 

mar wenige, d.h. 10 bis j50 % offene Zellen auf**eisen oder 

netz - bz\*« schwarnmar t iger/ 
aufgeschaumte Materialien mit vollkommen/ = Struktur sein. 

Die Polyurethanschaumstof f e konnen sowohl aus handelsublichen 

Polyather- und Polyesterpolyurethanen wie auch aus anderen Poly- 

urethanarten hergestellt werden. Ein anderes Beispiel 1st das 

durch Reaktion eines organischen Diamins mit. einem Bis-halogen- 

format eines Glykols oder eines Polyalkalenglykols hergestellte 

Polyurethan gemass der USA* -Patents chri ft 2 929 802 . 

Dieser letztgenannte ,Schaumstof ftyp wird ublicher- 

weise zur Erzielung der gewiinschten Schaumstof fdichte mit einem v 

star rer Kuns tharzschaumstoffe/ 

Treibmittel versetzt. Beispiele anderer/™ — : smd in 

den/ ' ' > 

/japanischen Patentschrif ten 68/17 592 und 68/08 839 beschrieben. 

In der vorzugsweise verwendeten Aus fuhrungs form der vorliegenden 
Erfindung wird ein Polyurethanschaumstof fstreif en oder eine 
fortlaufende Polyurethanschaumstof fbahn als Tragermaterial ver- 
wendet und mit einem Polyolef inf ilm oder einer Polyolef inschicht 
kaschiert. Die Bahn lauft kontinuierlich unter der Sprit zform 
hiridurch. in, allgemeinen wird ein of f enzelliger 

Schaumstof f mit mindestens 30 und vorzugsweise 50 % offenen # mit- 

209851/0850 
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elnander verbundenen Zellen verwendet. Das ubliche industrielle 
Verfahren zur Herstellung einer solchen Schaumstof fbahn ist das 
Abschalen eines grossen, langlichen, im all- 

gemelnen zylindrisch geformten Schaumstof f blocks . Die zylindri- 
schen Schaumstof fblocke konnen z.B. gemass den in den USA.- 
Patentschyiften 3 281 89^ und 3 296 658 von Buff et al. be- 
schriebenen Verfahren hergestellt werden. Die zylindrischen 
Blocke werden dann auf eine Spindel genetzt, gegen ein Schal- 
messer in rotierende Bewegung gesetzt und dadurch abgeschalt. 
Die abgeschalten Bahnen konnen von minimal 0,09 cm an jede ge- 
wtinschte Dicke aufweisen. Eine maximale Dicke gibt es praktisch 
nicht, da das erf indungsgemasse Verfahren auch fur das Kaschieren 
von Schaumstof fplatten oder -blocken verwendet werden kann. Ub- 
licherweise sind die abgeschalten Bahnen jedoch nicht dicker als 
1,27 cm. 

Bei der Durchfiihrung dieser vorzugsweise verwendeten AusfUhrungs- 
form der Erf indung kann eine Polyurethanschaumstof fbahn zwischen 
zwei Presswalzen hindurchgef iihrt werden. Unmittelbar daneben, 
Ublicherweise direkt uber der Schaumstof fbahn, wird eine 
Spritzform ... so angeordnet, dass die heisse, aus 

der Form extrudierte Polyolef inschmelze direkt und vorzugsweise 
unmittelbar vor Eintritt des Schaumstof fs zwischen die Press- 
walzen auf die Oberflache des Schaumstoffs fallt. Die Oberflache 
des den Schaumstoff kontaktierenden Polyolefins wird auf diese 
Weise nur einen Augenblick lang vor der Beschichtung des Urethan- 
schaumstoffs der Luft ausgesetzt und befindet sich beim Durch- 
laufen der Presswalzen in praktisch geschmolzenem oder halbge- 

2098 5 1/0850 
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schmolzenem, extrudiertem Zustand, so dass sie ohne weiteres auf 

die Oberflache des Schaumstoffs gepresst werden kann. Eine der 

Presswalzen ist vorzugsweise eine Kuhlwalze mit einer Ablauf- 

oberflache aus z.B- Teflon, die sich zur Erzielung einer 

schnellen Abklihlung des Films und zur Bildung einer dauerhaften 

Bindung mit dern Polyurethan in unmittelbarem Kontakt mit der 

heissen Polyolef inschicht befindet. Die in direktem Kontakt mit 

dem Schaumstoff stehende Presswalze ist ublicherweise eine Leit- 

walze mit einer Gummiauf lage. Die beiden Walzen weisen gegebenen- 

falls,je nach der gpwunschten Beschaf f enheit der Polyathylenf ilm- 

eine/ eine/ 
oberflache, eine glatte,/mattierte ode r/auf andere Weise gepragte 

Oberflache auf. Andere Verfahren zur Durchfuhrung der Extrusions- 
betreffen 

beschichtung / . z.B. die Verwendung einer SchlitzdUsenauf trags- 

in Zus anime nhang/ 
maschine und die damit / stehenden Arbeitsweisen, wie in 

der USA. -Patentschrif t 3 161 560 . beschrieben. 

mittels de r Spritzform/ 
Das Polyolefin wird / '■ ■ ~im allgemeinen bei einer 

f Temperatur extrudiert, durch die es bis zu seiner Aufbringung 
auf den Urethanschaumstof f geschmolzen und vorzugsweise in 
Schmelze gehalten wird, mindestens aber hitzeerweicht - 
oder halbgeschmolzen bleibt. Im allgemeinen sind fur Poly- 
athylen Temperaturen von etwa 135 bis 3^3° C in der ' 
DUse erforderlich und fur Polyathylen geringer Dichte Tempera- 
turen von mindestens etwa 154 bis 160°C. Die Schmelz temperatur 
des Polyolefins im Extruder soil im allgemeinen nicht hoher sein 

als nach der Art des Polymeren erforderlich, d.h. u.a. je nach 

sie 

Molekulargewicht, Struktur, Dichte und Viskositat, und/wird 
ausserdem durch die Lineargeschwindigkeit, mit der das 

20985 1/0850 



extrudierte Produkt auf den Schaumstoff aufgebracht wird (Spritz 
geschwindigkeit ) und durch; die Form ' und Dicke der> 

extrudierten Produkts begrenzt* Im allgemeinen wird bei der * 
Aufbringung eines dunnen Films eine Temperatur in der Naho 
der Uhtergnenze des vorgenannten Temperaturbereichs empfohlen, 
wahrend zur Erzielung einer dickeren Beschichtung Oder eines 
geformten Stticks eine hohere Temperatur nutzlich 1st. ithnlioh 
kann .die Temperatur mit der Spritzgeschwindigkeit erhdht 

werden. Die Hochsttemperatur ist durch die Zersetzung des 
Polyolefins begrenzt. Eine zu niedrige Temperatur kann die 
Bildung einer unterbrochenen, unbrauchbaren Schicht zur Folge 
haben* 

Im allgemeinen kbnnen Polyolef infilme von etwa 0,00j5 bis 0,5 mm, 
vorzugsweise von etwa 0,012 bis 0,5 mm Dicke ohne weiteres 
extrudiert werden. Wenn gewunscht> konnen jedoch Polyolefih- 
schichten von praktisch jeder Form Oder Dicke ge- 

bildet werden. Z.B. kann das Polyolef in in Form eines fort- 
laufenden Blocks oder Profils, wie eines I-Prof ilstrangs, 
extrudiert werden, der mit einer Platte oder einem Block aus 
Polyurethanschaumstof f verbunden werden kann. Der Schaumstoff 
kann weich, halbfest oder fest sein. Wenn ein dunner Film, im 
allgemeinen ein Film von weniger als etwa 0,25 mm Dicke, 
extrudiert werden sell, wird der Film aus einer Duse mit einer 
grosseren Spaltweite, z.B. von 0,^8 mm extrudiert , und dann/clie 
Dicke durch Einstellen der Geschwindigkeit der das Schaumstoff- 
tragermaterial transportierenden Presswalzen auf eine Uber der 
Spritzgeschwindigkeit liegenden Lineargeschwindigkei t herab- 

2098. 5 1/0850 
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gocetzt. Dadurch wird eine Zugkraft auf den Film ausgeiibt, die 
eine Streckung und eine damit verbundene geringere Dicke -und 
Breite dor Beschichtung zur Polge hat. Diese Verf ahrenstechnik 
1st be kann t mid ebenso ein Verfahren zum Ausgleich der 
Verringerung der Filmbreite. • 

e rfindungsgemasse n/ 
Ein Yorzug des / : jixtrusionskaschlerens ist die 

Geschwindigkeit, mit der eine Schaumstof fbahn mit Polyolefin 

besohichtet werden kann, und die Tatsache, dass auch ein 

dlinnerer Schaumstoff beschichtet werden kann. Beim erfindungs- 

gemassen Verfahren kann das Kaschieren ohne weiteres mit einer 

Geschwindigkeit von mindestens 305 m/Minute durchgefuhrt werden, 

' wahrend z.B. das Kaschieren mittels Verkleben nur mit einer 

Geschwindigkeit von etwa ^,6 m/Minute durchgefuhrt werden kann. 

Die Flammkaschierung, ein anderes herkommliches, industrielles 

Verfahren, kann in der Praxis mit einer Hochstgeschwindigkeit von 

etwa 122 m/Minute durchgefUhrt werden. 

Die Lineargeschwindigkeit des erf indungsgemasseh Extrusions- 

kaschierens ist nur durch die Geschwindigkeit begrenzt, mit der 

hindunsh/' 

der Schaumstoff unter def Spritzform / und durch die Druck- 
walzen transportiert werden kann. Bei Verwendung einer Schaum- 
stof fbahn hangt das im allgemeinen von den moglichen Ab- und 

Aufwickelgeschwindigkeiten der Schaumstof fbahn ab. Die Ab- und 

w iederum/ 

Aufwickelgeschwindigkeiten werden^ durch die Zugkraft 

begrenzt, die auf die Schaumstof fbahn durch die zu ihrer 

Handhabung vorhandene Anlage ausgellbt werden kann. Es kann 

eine Anlage erstellt werden, bei der die Ge- 

schwindigkeit, mit der das Polymere aus der Anlage ' extrudiert 

2 0 9 8 5 1/0850 
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wird, praktisch unbegrenzt ist und keinen Begrenzungsf aktor fiir 

die Betriebsgeschwindigkeit darstellt. Die Plammkaschierung 1st 
hingegen / 

/durch die fur den Transport des Urethanschaumstof f s oder der 

Polyolefinschicht liber die Flamme erf orderliche Zeit begrenzt, 

wahrend das Klebeverf ahren durch die fUr das Aufbringen des 

benoti /gte Zeit/ 

Klebstoffs auf die zu verbindenden Schichten/begrenzt 1st. In 
jedem Pall sind erheblich langere Zeiten erforderlich als fur 
das Extrudieren eines zusammenhangenden Films, weshalb jedes 
dieser Verf ahren einen begrenzenden Faktor aufweist, der beim 
erf indungsgemassen Verf ahren nicht vorhanden 1st. Es sind 
Verfahren der Extrusionsbeschichtung mit verschiedenen Poly- 
meren bekannt, z.B. die Extrusionsbeschichtung von Metallf olien-, 
Kunststoff-, Schaumstof f-, Papier-, Cellophan- und Ledertrager- 
materialien mit fithylen-Aa?ylsaure-Ccpolymeren, wie in der USA fci - 
Patentschrif t 3 4-02 086 beschrieben wird. 

Die gleichen Verfahren kSnnen Uberraschenderweise beim Poly- 
olef inkaschieren eines Polyurethanschaumstof f s angewandt werden. 

Das Polyolefin kann in dichter Form oder als Schaumstof f vor- " 
liegen. In jedem Fall "wird das Polyolefin zur Bildung einer 
festen Bindung - mit dem Polyurethanschaum in seiner hitzeer- 
weichten, geschmolzenen oder halbgeschmolzenen Form verwendet. 

Verfahren zum Extrudieren . eines auf schaumbaren Polyolefins sind 
allgemein bekannt-, z.B. das in den massgebenden Textstellen von 
Calvin. J. Bennings in "Plastic Foams", Bd. 1, Seiten 4 bis 36, 
264- bis 28l und 315 (Wiley Interscience, 1969) beschriebene 
Verfahren. Das extrudierte, aufgeschaumte Polymere wird in der 
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hitzeerweichten, halbf lussigen Phase auf den Polyurethan- 
schaumstoff aufgebracht und das kasehierte Material dann 
zwischen zwei Pressvalzen, von denen eine eine Kuhlwalze ist,hin- 
durchgefuhrt und somit gcnauso wie die ungeschaumte Schicht 
gehandhabt. 

Polyathylen ist das im al-lgemeinen vorzugsweise zum 

Kaschieren von Polyurethanschaumstof f verwendete Polyolef in s 

was hauptsachlich auf seine leichte Herstellbarkeit und* 

zur tickzuf uhren/ 
Extrudierbarkeit in industriellem MaSstab / ist. Pur die 

Herstellung hitzesterilisierbarer Produkte wird Jedoch Poly- 

propylen bevorzugt. Im allgemeinen kSnnen auch beliebige andere 

niedere <*Polyolef ine und deren Gemische, wie Polymere von Buten, 

Isopren und 2-Methylhexen, verwendet werden. Unter den Begriff 

"Polyolef ine" fallen auch die Polymeren von mit aromatischen 

Gruppen substituierten Olefinen, wie die phenylsubstituierten 

Olefine, Styrol und die Vinyltoluole, sowie . die halogensub- 

stituierten Olefine, wie Vinylchlorid. Im allgemeinen konnen 

Polyolefine mit 2 bis 9 Kohl ens t of f atomen und insbesondere 

define mit 2 bis 5 Kohlenstoff atomen verwendet werden. 

Die Vorziige der vorliegenden Erfindung konnen auch bei Ver- 

wendung von Olef incopolymeren mit mindestens etwa 60 Gewichts- 

prozent polymerisierten Olef inmonomeren .und von Polymerge- 

mischen mit mindestens etwa 60 Gewichtsprozent Olef inpolymeren 

erzielt werden. Mit den Olefinen gut copolymerisierbare Mono- 

Alkyl acrylat-/ s o wie/ 

mere sind Acrylate, /estir ' und -sauren / Vinylhalogenide 

und -ester. Solche Copolymere sind z.B. Surlyn, ein Ionomeres 

auf der Basis von Sthylen y Methylmethacrylat und/oder Methacryl- 
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saure, ferner Copolymer© au£ Hthylen und Vinyl ace tat , 
Xthylen und Vinyl ehlorid, Kthylen' una Aeryl- 

saure sowie ftthylen und 4-Methylpeiiten-l und Gemischc, v/ie .z.B. 
von Polyathylen mit Polyvinyl chlorid. 

Die Zeichnung stellt eine Diagrammskizze einer Anlage fur das 

Extrusionskaschieren von Polyolefin auf eine Polyurethanschaum- 

stoffbahn dar,. die geraass dem Verfahren von Burr et al . aus einem 

Schaumstof frundblock geschalt worden 1st. Die abgeschalte Bahn 

wird.vori Walze 10 abgewickelt und lauft zwische-. den Leitwalzen 

11,12 hindurch uber Leitwalze lj5. Die Bahn wird mit. einem l:on- 

tinuierlich extrudierten Film geschmolzenen Polyolerins direkt 

aus der Duse 20 beschichtet. Unmittelbar danach durch- 

lauft die beschichtete Bahn die beiden Presswalzen 15 und 16, wo 

die Schaumstorfbahn 25 und die Polyolef inbeschichtung 24 zu- 

sammengepresst und gleichzeitig gekuhlt werden. Die in direktem 

Kontakt mit dem Polyolef inrilm stehende wassergekuhlte V/alze 15 

f es tstehenden / 

rotiert auf einer / Achse ~~und hat eine mit* Polytetraf luor- 

athylen beschichtete, gegebenenf alls polierte, mattierte oder 

auf andere Art gepragte St ahloberf lache. Die Andruckwalze 16 

Vorr i chtungen / 

wird durch nicht in der Skizze gezeigte/ angepresst und 

auf diese V/eise der gewiinschte Druck gegen Walze 15 ?erzeugt, 

wodurch die Bindung des Polyolefins mit dem Urethanschaum- 

stoff gefordert wird. Die Andruckwalze 16 hat eine glatte 

Stahl- oder Hartgummioberf lache. Wenn gewiinscht, kann sie wie 

die KUhlwalze 15 konstruiert sein und ebenfalls von Kuhl- 

flussigkeit unter ihrer Oberflache durchflossen werden* Die 

Verbundstruktur 2^/24 wird anschliessend uber eine weitere 

KUhlwalze 27 mit einer Stahloberf lache gefuhrt und .dam aur eine 

Vorri chtungen / 

durch nicht gezeigte / angetriebene Aufwickelwalze aufge- 
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wicke.lt- Die Ternpcraturen der Kuhlwalzen 15 und 27 betragen im 

all genie J nen etwa 20 bis 80 O C, wodurch das kaschierte Material 

soweit abgekuhlt wird, dass es ohne Festkleben des Polyolefin- 

films auf der Unterseite der Schaumstof f bahn auf die Walze 30 

aufgewickelt werden kann. Der" Druck zwischen den Press walzen 

15 und. 16 wird so .reguliert. ,dass. eine innige Bindung 

zwischen dem Polyolef infUm und der Schaums toff bahn gebildet, 

jedo.eh die Struktur des Schaums toffs nicht beschadigt wird. 

Zwischen den. Presswalzen 15 und 16 konnen Drucke bis etwa 
2 

7 kg/cm angewendet werden. 

ve rbleibt/ 

Im allgemeinen p der Polyathylenf ilm bei alien Schaumstof f- 

typen, d.h. bei gesehlossenzelligen, "of f enzelligen und sogar bei 

netz- bzw. schwamm-/ 
Schaumstof fen mit vollkommeh / artiger Struktur auf der Ober- 

flache, ohne in den Schaumstof f hinein oder durch die Zellstruktur 

hindurchzuf liessen./ 
des Schaumstof fa / [ Wenn beide Seiten des Urethanschaum- 

stoffs beschichtet werden sollen, kann eine zweite Extrusions- 

anlage nach der in der Zeichnung gezeigten Anlage angeordnet 

werden, so dass ein zweiter Polyolef inf ilm extrudiert und die 

zweite Seite der Schaumstof fbahn nach Durchlaufen eines zweiten 

. Presswalzenpaars beschichtet wird. Eine andere Moglichkeit besteht 

darin, eine zweite Diise parallel , zu der in der Zeichnung 

gezeigten ersten Duse so anzuordnen, dass zwischen dem Film 23 und 

der Walze 16 eine zweite Polyathylenschicht aufgebracht wird. Dabei 

soil auch die Walze 16 eine Kiihlwalze sein und die gleiche Kon- 

struktion wie Walze 15 aufweisen. Auch kann der gleiche Andruck- 

mechanlsmus verwendet werden. 

Die Beispiele erlautern die Erfindung. 
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Beispiell 

Es wird ein aus Toluoldiisocyanat (isomeres Genii sch.) und pro-, 

poxiliertem Glycerin hergestellter Schaumstoff verwendet. Der. 

Schaumstoff wird gemass dem Verfahren nach Buff et al # zu einem 

Rundblock geformt, als ein Streifen abgeschalt und auf die Ab- 

zugswalze 10 auf gewickelt . Ein handelaiblioher 3,8l cm Ein- 

schneckenext ruder mit einem Lange/Durchmesser-Verhaltnis von 

24 : 1 und einem Kompressions verbal tnis von 3 : 1 wird mit einer 

61 cm breiten Flachf oliendtlse ausgerustet, die auf eine Schlitz- 

weite von 2,5 mm eingestellt 1st. Die Temperaturzonen im Extruder- 

zylinder werden wie folgt festgesetzt: Zone 1 (Zuspeisung) 248, 9°C, 

Zone 2 254, 4°C und Zone 3 260°C. Beim Betrieb, der mit einer 

Schneckendrehzahl von 30 UpM durchgefuhrt wird, findet praktisch 

in/ 

keine Temper at urliberhohung statt. Die Temperatui/ der DUse betragt 
260 bis 26*5, 6°C, 

Zur Beschichtung wird Polyathylen niedriger Dichte (0,916 mittlere 

Dichte) mit einem nominellen Schmelzindex von 8 verwendet, das 

etwa 0,1 Gewichtsprozent eines substituierten, phenolischen Anti- 

oxidationsmittels enthalt Und so in den Extruder eingespeist wird 

linea re Laminier-/ 
dass eine /geschwindigkeit von 25,6 m/Minute aufrechterhalten 

und die Dicke des Films vor der Aufbringung auf den Polyurethan- 

schaumstoff auf 0,019 mm herabgesetzt wird. Zwischen DUse und 

Sohaumstoff wird ein Abstand von 5,08 cm aufrechterhalten. Der 

heisse gereckte Film wird auf einen 23,3 nun dicken Polyurethan- 

schaumstoff aufgebracht. 
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Bei einem Versuch wird die Beschichtung ohne Presswalzen an der 
Aufbringungsstelle des Films auf den Schaumstoff durchgef uhrt . 
Das beschichtete Material 1st stabil,- zeigt jedoch bei der 

Messung auf einem " Instron"-Testgerat nur eine Haf tf estigkeit der 

1 2 
Bindung von etwa 0,023 kg/cm . Wenn der Film auf den Schaum- 
stoff extrudiert und unmittelbar darauf zvrisehen Presswalzen mit 

2 • wir»d, ist/ 

einem Druck von 1,75 kg/cm hindurchgefiihrt/ die Haf tf estigkeit 
der Bindung etwa dreimal so gross, 

Beispiel 2 

Mit der gleichen Anlage wie in Beispiel 1 wird Polyvinylchlorid 
auf den Polyathertyp des Polyurethanschaumstof f s von Beispiel 1 
extrudiert. Das Kompressionsverhaltnis betragt 2 : 3/4, die 
Schneckendrehzahl 34 UpM, die Zylinderzonentemperaturen betragen 
148,9, 15^,4 und 162, 8°C, die Temperatur in der DUse betragt 165,6 
bis 171, 1°C und die Schlitzweite (Dieke des ungereekten Films) 
der Dtise 1,52 mm. Die Polymerzuspeisungsgeschwindigkeit und die 
Aufwickelgeschwindigkeit stehen in einem solchen Verhaltnis, dass 
die Dicke des Films dadurch auf 0, 1 mm herabgesetzt wird. Es werden 
Proben mit und ohne Verwendung von Presswalzen hergestellt. 

Aus einem vorgeformten Polyvinyl chloridfilm und dem Schaumstoff 
wird gern^ss USA. -Patentschrif t 3 223 568 eine 
Vergleiohsprobe hergestellt. Der Polyvinyl chloridfilm wird einem 
leichten Zug unterworfen, von unten mit Inf rarotlampen erhitzt, 
dann sofort auf den Schaumstoff aufgebracht und das kaschierte 
Material durch die vorgenannten Presswalzen gef tlhrt. An- 
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schliessend wird die Haf tf estigkeit der Bindung zwischen don 
Schichten gepruft. Die beiden erf indungsgeiruiss hergestellten 

kaschierten Materialien zeigen eine grossere Haf tf estigkeit 

U SA. -Patentschrift 3 2 23 568/ /erstero dor 

als da,s gernass f hsrgestellte' Material, obwohl das 7 

Material ien/ 

erfindungsgemassen / oFine Verwendung von Presswalzen her- 

gestellt worden war. 



Beispiel3 

Es wird ein herkommlicher , im Einstuf enverf ahren , aus 

einem Toluolisocyanatgemisch (isomeres Gemisch) und einem Adipat- 

hergestellter Polyurethan-/ 
diathylglykolpolyester/scnaumstorr, aer eine Myuroxylzahl von 

5, 18, eine Saurezahl von weniger als 1,0 und eine Viskositat von 

18000 cp t>ei 25°C aufweist^ gernass dem 

Verf ahren von Buff et al. zu einem Rundblock geformt, dann als 

abgescha.lt/ 

ein Streifen von 0,6 mm / nnd auf die Abwickelwalze 10 

aufgewickelt. Ein handelsiiblicher 8,9 cm Einschneckenextruder mit 

einem Lange/Durchmesser-Verhaltnis von 24 : 1 und einer Temperatur 

von 315, 6°C in alien fUnf Zonen wird mit einer 193 cm breiten 

Flachf olienduse mit einer Schlitzweite (Dicke des ungereckten 

Films) von 0,5 cm ausgeriistet. Die Temperatur in der Diise wird 

ei ner/ 

ebenfalls auf 315,6 C gehalten. Bel /~ Schneckendrehzahl von 
75 UpM werden etwa 4,5 kg/Stunde handelsiibliches Polyathylen, dem 
ein phenolisches Antioxidationsmittel (Rexen 171 ) zugesetzt 
worden 1st, in den Extruder eingespeist. Durch eine Abzugsge- 
schwindigkeit und eine dementsprechende Beschichtungsge- 
schwindigkeit von etwa 30,5 m/Minute erhalt man einen ge- 
reckten Film, der vor seiner Beschichtung eine Breite von 178 cm 
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und eine Dicke von etwa 0,05 mm aufweist . Dieser Film wird in 

heissem Zustand mittels Presswalzen 15 'und 16 auf eine 0;6 mm 

dicke Polyester-Pcly urethanschaumstof fbahn aufgebracht. Die 

wassergekuhlte-- Walze 15 mit einer glatten Oberflache zur Er- 

zielung einer- glatten OberflSche auf dem Polyathylenf ilm wird 

auf einer Temperatur von etwa 50°C gehalten. Presswalze 16 hat 

2 

eine Hartgummiauf lage . Der Pressdruck betragt 0,7 kg/cm . 



Be i. spiel 4 



Eih "Brabender"- Laborextruder wird mit einer 5,1 cm breiten 
Flachf olienduse mit einer Schlitzweite von 1,3 mm ausgeriistet 
und,wie vorstehend beschrieben,mit einer Presswalzen-Abwickel- 
walzen-Anordnung versehen, wobei der Druck zwischen den Press 
walzen einen Wert von 0,7 kg/cm aufweist. Handelsilbliehe, 

zur Herstellung von Rohren geeignete schwarze Propylenpellets 
mit einer Dichte von 0,91 bis 0,92 werden bei 230°C langsam 
mit einer nominal en Fliessgeschwindigkeit von 0,4 g/10 Minuten 
durch diese Laboranlage extrudiert und die Dicke der Folie bis 
zur Erzielung eines stetigen Betriebs auf 0,25 mm herabgesetzt. 
Der heisse 0,25 mm dicke Film wird dann auf eine gemass 
Beispiel 3 polymerisierte, Jedoch in 1,5 mm dicken Schichten 
abgeschalte Polyesterschaumstof f balm aufgebracht. Das Produkt 
ist ein schlagf estes, kaschiertes Material mit ausreichender 
Haf tfestigkeit der Bindung. 
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Beispiel 5 

Unter Verwendung der Anlage und der 1,5 mm dicken Schaumstof f- 
bahn aus Beispiel 4 werden kaschierte . Materialien durch Ex- 
trudieren eines flir das Blasverf ahren geeigneten ftthylen/Buten- 
1-Copolymei-en (nominaler Schmelzindex 0,35> Dichte 0,954) herge- 
stellt. Das hergestellte Material tragt eine 0,05 rnm dicke, 
durchsictitige Copolymerf ilmkaschierung. 

Beispiel 6 

Unter Verwendung der Anlage und der 1,5 mm dicken Schaumstoff- 
bahn aus Beispiel 4 werden kaschierte Materialien durch Ex- 
trudieren eines zur Herstellung von Filmen geeigneten Kthylen/ 
Vinylacetat-Copolymeren (Schmelzindex 1,5, Dichte 0,93) herge- 
stellt. Das hergestellte Material tragt eine 0,25 "mm dicke, durch 
sichtige Copolymerf ilmkaschierung. 

Beispiel7 

Unter Verwendung der Anlage und der 1,5 mm dicken Schaumstof f- 
bahn aus Beispiel 4 werden kaschierte Materialien durch Ex- 
trudieren eines geschaumten Polystyrols hergestellt, das durch 
Einspeisung von mit einem Standardtreibmittel impragnierten 
Polystyrolperlen in den Extruder erhalten worden ist. Das 
hergestellte Material tragt auf dem flexiblen Polyurethan- 
schaumstoff eine 6,35 mm dicke, weisse, undurchsichtige, feste 
Polyolef inschaumstof f kaschierung . 
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Beispiel 8 



Das Produkt aus Beispiel 3 wird mit einem .hand el siibli chert, mit 
einem aufgeklebten Film kaschierten Polyurethanschaumstof f 
verglichen. In beiden Fallen ist die Schaumstof foberflache nicht 
vollstandig durch den Film bedeckt, und auf beiden Seiten der 
Filmkaschierung sind unbedeckte Schaumstof fstellen vorhanden. ■ 

(a) Haftfestigkeit der Bindung zwischen den Schichten: 
TeststUcke der beiden Proben werden nebeneinander in die 
Backen eines "lnstron"-Tischmodell-Testgerats eingespannt 
und die zum Auseinanderreissen der beiden. Schichten (Film- 
Schaumstof f) lSngs ihrer Haftfiaahen erf orderliche Kraft 
gemessen. Die zum Auseinanderreissen erf orderliche Kraft ist 
bei beiden Proben zu gering, urn genau messbar zu sein 
(0,035 und 0,07 kg/cm ). Beim erf indungsgemassen, durch 
Extrusion kaschierten Material aus Beispiel 3 reisst der 
Schaumstof f auseinander. Das durch Verkleben kaschierte Material 
reisst an den Klebeflachen auseinander. 

(b) Widerstandsfahigkeit gegen Losungsmittel : 
Weitere TeststUcke der gleichen Proben werden uber Nacht in 
Chloroform eingetaucht, dann 24 Stunden lang unter einer Haube 
an der Luft getrocknet. Im Gegensatz zu dem durch Extrusion 
hergestellten kaschierten Material, beginnt sich das durch 
Verkleben hergestellte kaschierte Material bereits wShrend der 
Eintauchperiode an den Klebeflachen zu losen. 
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(c) Stabilitat gcgen Lichteinwi rkung : 

Einige Teststiicke cies kaschierten Materials aus Beispiel 3 

und des handelsiibliche Matei^ials werden auf einer norm&lom 

Flach e/ 

Laboratoriumslicht ausgesetzten / einmal mit der Film- 
seite nach unton und einmal mit der Filmseite nach oben 
nebeneinandergelegt* Die Verfarbung dor dem Film gegeniiber- 
liegenden Schaumstof f oberf lachen und der nicht bedeckten 
Sohaumstof f oberf lachen auf der Filmseite des kaschierten 
Materials werden gepriift . Es wird gefunden, dass die Ver- 
gilbung beim handelsliblichen kaschierton Material in alien 
Fallen starker 1st. 

Andere Teststiicke vjerden mit der Filmseite nach oben und andere 
mit der Filmseite nach unten in einem Farbenlichtechtheits- 
prtifer angeordnet. Der flinfstundige Farbenlichtechtheitspriif- 
test zeigt einen noch grosseren Unterschied der Verfarbung 
zwischen den beiden kaschierten Materialien. 

(d) Stabilitat gegenuber Luft: 

Teststiicke des kaschierten Materials aus Beispiel j5 und des 
handelsliblichen kaschierten Materials werden unter Ausschluss 
von Licht der Luft ausgesetzt. Die kaschierten Materi alien aus 
Beispiel 3 weisen nach zwei Wochen auch an den nicht vom Film 
bedeckten Stellen praktisch keine Veranderungen auf. Die nicht 
bedeckten Stellen des Schaumstoffs bei den handelsliblichen 
Proben des kaschierten Materials vergilben nach dieser Zeit- 
spanne « 
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Ausser der mit einer Spritzforrn arbeitenden Ausf Uhrungsf orm 

der vorliegenden Erfindung konnen auch andere Verfahren der 

Aufbringung eines geschmolzenen oder halbgeschmolzenen Polyolefin- 

films auf den Schaurnstoff verwendet werden. Z.B. 1st fur die 

Herstellung dickerer Polyolef inkaschierungen fur feste Produkte 

eine Beschichtungsanlage rnit einer Rakel besonders vorteil- 

haft. Bei Verwendung niedrig schmelzender Copolymerer, insbesondere 

Kthylen/Vinylacetat-Copolymerer , kann ein Giess-Flut-Verf ahren 

Diese Arbei tswei se/ 
("curtain-coating") verwendet werden. / eignet sicR besonders 

zur Beschichtung geotnetrisch unregelmassiger Porjnen, wiequa- 

dratischer oder rechteckiger Polyurethanschaumblocke. 

netz- bzw. schwamm-/ 
Um bei der Kaschierung von Schaurnstoff en mit vollkommer/ ar tiger 

Struktur und offenen Zellen eine'atmende Beschichtung, wie sie fur 

die Isolierung von Bekleidungsstucken von Nutzen ist, zu erhalten, 

kann das kaschierte Material mit der Filmseite nach oben unter 

kon nen so/ 

einem .Nadelrad durchgefuhrt. • Auf mechanische Weise/Of f nungen 

in den Film gestochen werden, oder der Polyathylenf ilm kann mit 
einem loslichen Material, das anschliessend entweder mit Wasser 
oder* einem anderen Losungsmittel ausgelaugt werden kann, vermischt 
werden, wodurch man nach der Kaschierung eine porose OberfTache 
erhalt. 
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Patentanspriiche. 

1* Verfahren zum Kaschieren eines Polyurethanschaumstof f trager- 
materials foit einer Polyolef inharzschutzschicht, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Polyolef inharz zunachst 
aufgeschmolzen und dann die heisse Schmelze in fltissigem Zustand 
auf die Oberflache des -Tragermaterials aufgebracht wird, wonach' 
die Polyolef inharzschicht zur Verfestigung auf dem Tragermaterial 
und zur Bildung einer fest anhaftenden dUnnen Harzschutzschicht 
abgeklihlt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
geschmolzene Polyolef inharz zunachst durch eine Spritzform 
fliesst und dann auf die Oberflache des Tragermaterials aufge- 
bracht wird. 

j5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Polyolef inharz in Form einer durch Spritzen hergestellten Folie 
auf die Oberflache des Tragermaterials aufgebracht wird und eine 
geschlossene Schicht zum Schutz des Tragermaterials gegen 
oxidative Oder auf Lichteinwirkung zuriickgehende Alterung bildet. 

4. Verfahren nach Anspruch 3* dadurch gekennzeichnet, dass die 
Temperatur des Tragermaterials nicht wesentlich hoher als Raum- 
temperatur ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das 
TrSgermaterial eine dllnne Schaumstof fbahn ist, dass diese kon- 
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tinuierlich unter der Sprit zform durchlauft, dabei die Poly- 
olef inharzschicht auf die Schaumstof f sohicht aufgebracht wird 
und dass die Schaumstof fbahn und die Polyolef inharzschicht 
wahrend des Abkiihlens zur Bildung einer festen Bindung ** 
zwischen beiden Schichten zusammengepresst werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet 3 dass die 
Schaumstof fbahn und die Polyolef inharzschicht zwei Presswalzen 
durchlaufen und von diesen zusammengepresst werden. 

7* Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens eine Presswalze von einer Kiihlf ltissigkeit durch- 
flossen und dadurch gekiihlt wird. 

8. Verfahren. nach Anspruch 5> dadurch gekennzeichnet, dass eine 
zweite Polyolef inharzschicht auf die zweite Oberflache der 
Schaumstof fbahn extrudiert wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schaumstof fbahn eine Dicke von mindestens etwa 0,89 mm aufweist 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Polyolef inharz Polyathylen ist. 
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